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wi^pwfiuT as senissage crune bague metafUque sur 
conduit souple pour moteur de vehicule automobile. 

^7) Le dispositlf comporte un bati fixe (1 1), un bloc de ser- 
tissage (12) comportant lui-meme un support de mors (26), 
au moms deux mors (27a, 27b) et un verin (13) de displace- 
ment des nnors (27a f 27b). Le verin (13) comporte un corps 
de venn (18) de forme tubulaire mobile et un piston (16) so- 
IWaire d une tige de verin (1 5) fixee sur le bati (1 1 ). Le bloc 
de sertissage (12) est fixe de maniere amovible sur la tige 
de venn (15) par un manchon ecrou (20). Un moyen d'ac- 
ttonnement (14) des mors (27a, 27b) est fixe de maniere 
amovible a una extremite du corps de verin (18). Urvcart 
teiU^fferteJ^O) est intercaie entre le bloc de sertissage 
>I9 et J^. ti9e d , Q v6rin H5) et un capteur de neplarflmpnt 
(43)est dispose sur le bati tixe (1 1 ).Te dispositif selon Fin- 
-rorffoh peut etre utilise notamment pour realiser la fixation 
de bagues metalllques de Jonction, a rextremite d'un 
conduit souple pour vehicule automobile. 
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1 

L r invention concerne un dispositif de sertissage 
d'une bague metallique sur un corps cylindrique, adaptable 
a des pieces de diaraetre variable et dont le fonctionne- 
ment est: parf ai-temeirt controle. j 
5 Di verses industries , en particulier 1 T Industrie 

automobile utilisent des dispositifs de sertissage de 
bagues metalliques sur un corps cylindrique et en particu- 
lier sur un conduit de raccordement souple tel qu'un 
• conduit en caoutchouc ou en matiere plastigue du circuit 

10 de refroidissement d'un moteur de vehicule automobile. La 
fixation par sertissage de pieces annul aires metalliques 
sur tin conduit de raccordement est utilisee par exemple 
pour realiser une jonction etanche entre le conduit souple 
et un embout tubulaire rigide qui peut etre par exemple 

15 solidaire du radiateur du vehicule automobile. 

De tels dispositifs de jonction peuvent etre 
utilises egalement pour raccorder les conduits du disposi- 
tif de chauffage de 1 T habitacle du vehicule. 

Dans la demande de brevet FR-A-93-04646 deposee 

20 le 20 avril 1993 par les Societes AUTOMOBILES PEUGEOT et 
AUTOMOBILES CITROEN, on a propose un tel dispositif de 
Jonction etanche entre un conduit souple et ion embout 
tubulaire rigide et une installation de montage de ce 
dispositif. Le dispositif de jonction comporte une bague 

25 ezterne et une bague interne entre lesquelles est sertie 
1 1 extremite de raccordement du conduit souple, un joint 
d'etancheite et une agrafe pour assurer la retenue de 
1 f extremite du conduit sur laquelle sont serties les 
bagues r sur 1 T embout rigide. 

30 l • installation de montage du dispositif comprend 

en particulier une unite de sertissage comport ant un bati 
fixe, des mors de sertissage montes mobiles sur un support 
solidaire du bati et un verin de deplacement des mors, de 
maniere qu T ils se rapprochent pour realiser le sertissage. 

35 Les mors sont egalement deplaces en sens inverse pour 
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assurer le desserrage des pieces qui viennent d'Stre 
serties, par 1 r intermediaire de pieces de rappel elastique 
ou de ressorts. 

Pour realissr le sertissags de b agues sur des 
5 conduits souples de circuits hydrauliques pour haute - 
pression (50 a 200 bars), on utilise general anient des 
installations de sertissage proposees par les construc- 
teurs de machines pour des usages varies et pour le 
sertissage de pieces dont la structure est tres dif f erente 
10 de celle des raccords de refroidissement pour vehicules 
automobiles r par exemple des tubes de caoutchouc compor- 
tant un gainage metallique interne, 

Ces installations ne sont done pas parf aitement 
adaptees au sertissage de conduits souples de f aible dia- 
ls metre tels que les conduits des circuits de refroidis- 
sement de vehicules automobiles. En particulier, ces 
machines n'assurent pas un reglage parf ait de l f amplitude 
des deplacements des mors de serrage et un pilotage precis 
des efforts mis en jeu au cours du sertissage. 
20 En outre r les installations de sertissage selon 

1 ' art anterieur ne permettent pas de realiser tres facile- 
raent et tres rapideraent des adaptations a des pieces de 
diametres variables. 

Dans le cas des applications dans le domain© de 
25 la construction automobile r il peut etre necessaire d'ef- 
fectuer successivement le sertissage de series de pieces 
dont les diametres sont differents. 

II est alors souhai table de disposer d T installa- 
tions qui peuvent etre rapidement modifiees et adaptees a 
30 un nouveau diametre de piece. 

Le but <ie l 1 invention est done de proposer un 
dispositif de sertissage d'une bague metallique sur un 
corps cylindrique r adaptable en diametre , comprenant un 
bati fixe, un bloc de sertissage solidaire du bati et 
35 comport ant lui-meme un support de mors, au moins deux mors 
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moirbes mobiles sux le support: en direction 1 1 un de 1 f autre 
pour effectuer le sertissage et en sens inverse pour le 
des s err age des mors e*t un verin de dep lac ement des mors 
pour realiser le sertissage, ce dispositif pouvant etre 
facilement adapte a des bagues et corps cylindriques de 
diametre variable et etant equipe de dispositif de reglage 
precis des conditions de sertissage. 

Dans ce but, le verin de deplacement des mors 
comporte un corps de verin de forme tubulaire mobile et un 
piston solidaire d'une tige de verin fixee sur le bati r le 
corps de verin del inn tant une chambre dans laquelle est 
engage le piston et etant monte glissant sur le piston et 
sur la tige de verin, 

le support des mors de sertissage de forme generale cylin- 
drique est fixe sur le bati de maniere amovible . dans 
1 T alignement axial de la tige du verin et constitue avec 
les mors un bloc de sertissage amovible, 

et un moyen d r actionnement des mors est fixe de maniere 
amovible a une extremite du corps de verin r ce moyen 
d 1 actionnement comport ant une surface d ' actionnement 
destinee a venir en prise avec une surface correspondante 
des mors pour leur deplacement dans une direction radiale 
du support, par deplacement du corps de verin dans la 
direction axiale. 

Af in de bien faire comprendre I 1 invention, on va 
maintenant decrire , a titre d ' exemple non limitatif , en se 
referant aux figures jointes en annexe, un mode de reali- 
sation du dispositif de sertissage suivant 1 1 invention et 
son utilisation pour effectuer le sertissage d ! une bague 
externe sur un raccord souple d T un circuit de refroidisse- 
ment d'un venicule automobile* 

La figure 1 est une vue en coupe d 1 un raccord 
pour conduit souple d'un circuit de refroidissement, tel 
que decrit et revendique dans la demande de brevet 93- 
04646 du 20 avril 1993. 
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Les figures 2A e"b 2B sont des vues en coupe 
axiale d f un dispositif de sertissage suivant 1 T invention, 
en position desserree et en position de sertissage, res- 
pectivement . 

La figure 3 est une vue en coupe a plus grande 
echelle du bloc de sertissage amovible du dispositif de 
sertissage represents sur la figure 2. 

Sur la figure 1, on a represents la partie 
d ! extremite d'un conduit souple engage entre une bague 
externe et une bague interne, avant sertissage du conduit 
souple entre les deux bagues , par deformation de la bague 
externe, dans une installation de sertissage. 

La partie d f extremite du conduit souple et les 
bagues externe et interne constituent une partie des ele- 
ments du dispositif de jonction etanche decrit dans la 
demande de brevet f raJKpais FR— A- 93-04646 „ 

Le conduit souple 1 peut etre un conduit en 
caoutchouc ou autre matiere elastomere const! tu ant une 
durit d'un circuit de refroidissement d T un vehicule 
automobile, 

La bague externe 2 presente un diametre inte- 
rieur sensiblement egal au diametre nominal du conduit 
souple l r a 1 1 etat non def orme , dans sa partie posterieure 
2a a I'interieur de laquelle le conduit souple 1 est enga- 
ge jusqu' a venir en butee sur des pattes ou ergots 3 cons- 
titues chacun par une partie de la parol de la bague 2 
repoussee vers I'interieur ♦ 

La bague interne 4 presente un diametre sensi- 
blement egal au diametre interieur nominal du conduit 
souple a l'etat non def orme, dans sa partie oui est 
engagee a 1 r interieur du conduit souple 1 . 

La bague interne 4 comporte un logement dans 
lequel est dispose un joint d T etancheite 5 . 

Sur la figure 1, on a represents le conduit 
souple 1 et les bagues 2 et 4 dans leur position avant 
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sertissage du conduit souple 1 entre les bagues 2 et 4, 
par deformation en compression radiale da la bague externe 
2, dans sa zone anterieure 2a engagee sur la surface 
exterieure du conduit souple 1. 
5 Les efforts de compression radiale necessaires 

pour effectuer le sertissage de la bague externe 2 ont ete 
representes de maniere conventionnelle par les f leches 7. 

La position de la surface interne de la partie 
2a de la bague 2 apres sertissage a ete representee sur la 

10 figure 1, par les lignes 2 ! a en pointilles. 

Comme decrit dans la demande de brevet fransais 
FR-A-93-04646 , apres sertissage de la bague externe 2 sur 
1 T extremite du conduit souple 1 en appui sur la bague 
interne 4, une agrafe est engagee dans les fentes telles 

15' que 6 tr avers ant la parol de la bague externe 2 suivant 
une partie de sa circonf erence. 

L 1 ensemble constitue par 1 T extremite du conduit 
souple,, les bagues 2 et 4 fixees par sertissage et l T a- 
grafe introduite dans les fentes 6 est engage sur la 

20 partie d 1 extremite d f un embout rigide comport ant une 
partie en saillie radiale vers I'exterieur qui est desti- 
nee a cooper er avec l f agrafe pour assurer la retenue de la 
bague externe 2 sur l f embout rigide. Le joint d'etancheite 
5 vient en appui sur la surface exterieure de l f embout 

25 rigide, de maniere a assurer une j onction etanche . 

Les circuits de refroidisseraent des vehicules 
automobiles de conception moderne sont sounds en service t 
a une pression interne du fluide de ref roidissement qui 
est largement superieure a la pression atmospheriq^ie, 

30 cette pression etant toutefois generalement inferieure a 
4 bars, la temperature correspondante du fluide de ref roi- 
dissement etant de I'ordre de 117 °C- 

II est done necessaire d f assurer une j onction 
resistante et parfaitement etanche entre les conduits 

35 souples du circuit de ref roidissement et les embouts de 
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raccordement qui sont par exemple solidaires du radiateur 
du vehicule. Pour assurer une parfaite securite de la 
jonction, il est; necessaire que le sertissage de la bague 
externe sur le conduit souple en appui sur la bague 
5 interne soit realise de maniere a assurer une parfaite 
tenue lorsque le circuit: de refroidissement est soumis a 
sa pression de service. 

On connait des machines de sertissage pennettant 
1 T assemblage de tuyauteries flexibles a des pieces metal - 
10 liques annulaires, ces tuyauteries devant resister a de 
tres fortes pressions de I'ordre de 50 a 200 bars. Ces 
dispositif s de sertissage qui sont amenes a repondre a un 
probleme tout-a-fait different de celui du sertissage des 
conduits des circuits de refroidissement de moteur de 
15 vehicule automobile sont peu adaptes au sertissage de 
pieces telles que representees sur la figure 1. 

Les machines connues sont rarement a dap tees au 
cas du sertissage de conduits souples tels que des 
conduits de circuit de refroidissement de moteur. 
20 En outre r les machines connues sont difficile- 

ment adaptables a la production de pieces pouvant presen- 
ter des diametres variables. 

Sur les figures 2A et 2B r on a represents un 
dispositif de sertissage designs de maniere generale par 
25 le repere 10 qui peut etre associe a une installation de 
montage telle que decrite dans le FR-A-93-04646 et qui est 
adapte pour le sertissage de la bague externe d ! un dispo- 
sitif de j onction tel que represents stir la figure 1. 

Le dispositif 10 comporte un bati fise 11 qui 
30 peut etre constitue par une partie du bati de 1' installa- 
tion de montage r un bloc de sertissage 12 amovible compor- 
tant des mors de sertissage mobiles et un verin 13 de de- 
placement des mors du bloc de sertissage entre une posi- 
tion desserree et une position serree de sertissage, par 
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1 1 intermediaire d'un raoyen d T actionnement 14 de forme 
annulaire . 

Sur la figure 2A, les elements du dispositif 10 
ont ete representes dans la position d'ouverture des mors 
5 et sur la figure 2B, dans la position de seirfcissage par 
serrage des mors. 

Le verin d f actionnement 13 comporte une tige de 
verin 15 de forme tubulaire qui est fixee sur le bati 11 
et qui porte le piston 16 du verin monte a 1 T interieur 
10 d T une chambre 17 menagee a 1 1 interieur du corps de verin 
18 de forme annulaire. 

La tige de verin 15 de forme tubulaire comporte 
deux paliers de guidage 19a et 19b dans son alesage 
interne. Un manchon ecrou 20 est visse en 19c au bloc de 
15" sertissage amovible 12 r de telle sorte que le manchon 
ecrou 20 et la tige de verin 15 soient rigidement solidai- 
res du bati 11. 

Le piston 16 est visse sur une partie filetee de 
la surface exterieure de la tige de verin 15 jusqu'a venir 
20 en butee sur une partie annulaire en saillie de la tige de 
verin, de telle sorte que le piston 16 se trouve fixe sur 
la tige de verin 15 et solidaire du bati 11. L T etancheite 
entre le piston 16 et la tige de verin 15 est assuree par 
tin joint torique 21. 
25 Le piston 16 est monte etanche dans la chambre 

17 menagee a 1 1 interieur du corps de verin 18 , grace a des 
joints segments 22. 

Le corps de verin 18 est monte glissant et 
etanciie sur la tige de piston 15, par 1 T intermediaire de 
30 joints d f etancheite 23, 23 T et de bagues de glissement 24 
et 24 r et sur le piston 16, par 1 ' intermediaire des joints 
segments 22, a l f interieur de la chambre 17. 

Le corps de verin 18 est constitue de trois 
parties 18a, 18b, 18c rapportees et fixees les unes sur 
35 les autres par 1 T intermediaire de vis. Les parties 18a et 
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18b du corps de verin 18 delimitent entre elles la chambre 
de verin 17 dans laquelle est: monte le piston 16, 

Le moyen 14 d T actionnement des mors du bloc de 
sertissage 12 est: fixe pax des vis a 1 1 extremite exte- 
5 rieure de la partie 18c du corps de verin 18, c T est-a-dire 
a l 1 oppose du bati fixe 11 et de la chambre 17. 

Sur la par-tie 18b du corps de verin 18 sont 
fixes des ajutages 25a et 25b d 1 alimentation et de purge 
des deux parties 17a et 17b de la chambre 17 du verin, de 

10 part et d 1 autre du piston 16, 

On va maintenant decrire, en se refer ant a 
1 T ensemble des figures 2A, 2B et 3, le bloc de sertissage 
12 qui comporte un support de mors 26 de forme tubulaire 
sur lequel iiuit mors tels que 27a et 27b sont montes dans 

15 des positions situees a. 45° les unes des autres autour de 
I'axe du support tubulaire 26. Les mors tels que 27a et 
27b sont montes mobiJLes dans des directions radiaJ.es par 
rapport au support tubulaire 26, grace a des glissieres 
respectives 28a et 28b fixees sxxr une piece de support 29 

20 fixee par 1 T intermediaire d f un ecrou 29 r visse sur le 
support tubulaire 26. 

Les mors tels que 27a et 27b comportent d T autre 
part une echancrure qui est engagee pour le guidage du 
mors correspondant sur une partie en saxllie 27c du sup- 

25 port tubulaire 26 . Les mors 27a et 27b sont ainsi parf ai- 
tement guides pendant leur dep 1 acement dans une direction 
radiale, soit en direction de l'axe du support 26 , soit 
dans le sens oppose. 

Les mors 27a et 27b ; sont susceptibles de se 

30 deplacer dans la direction radiale entre line position 
desserree representee sur la figure 2A et une position 
correspondant a la fin d T une operation de sertissage, 
representee sur la figure 2B. 

Les mors 27a et 27b comportent des parties de 

35 sertissage respectivement 30a et 30b en saillie vers 
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I'interieur, en direction de l'axe du support 26. Le 
sertissage de la bague extreme telle que representee sur 
la figure 1 est realise par les surfaces d'appui paralle- 
les a l'axe du support tubulaire 26 dirigees vers l'inte- 
rieur, des parties de sertissage 30a et 30b. 

Entre le support 26 et la surface interieure des 
mors tels que 27a et 27b , au fond de l T echancrure de 
guidage, sont disposes des moyens de rappel elastique 31 
qui sont comprimes r lorsque les mors tels que 27a et 27b 
se deplacent vers 1 T interieur vers la position de sertis- 
sage representee sur la figure 2B et qui permettent r du 
fait de leur elasticity, le retour des mors 27a et 27b 
dans leur position desserree telle que representee sur la 
figure 2A, a l f issue de 1' operation de sertissage. 

Les mors peuvent egalement etre rappeles en 
position desserree par des ressorts intercales entre les 
mors . 

A l'une des extremites du support tubulaire 26 
est fixes, entre les mors tels que 27a et 27b, une man- 
chette 32 de reception d'une bague externe a sertir stir un 
conduit souple. 

Le support 26 comporte une partie filetee 33 et 
une rainure d T arret en rotation 34. 

Le support 26 est fixe sur le bati 11, par l f in- 
t ermedi aire du manchon ecrou 20 qui comporte une partie 
taraudee a son extremite eloignee du bati qui peut etre 
vissee sur la partie filetee 33 du support 26 qui est 
bloque en rotation autour de son axe par 1 1 intermediaire 
d'une cle 35 ou clavette engagee dans une echancrure de la 
tige de verin 15 et dans la rainure 34 du support 26. 

La tige de verin 15, le manchon ecrou 20 et le 
support tubulaire 26 sont disposes de maniere coaxiale, 
leur axe commun 36 etant egalement I'axe d ' actionnement du 
verin bydraulique 13- 
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Les mors tels que 27a et 27b comportent une 
surface d f actionneraent extreme respective 37a et 37b de 
forme tronconigue destinee a cooperer avec une surface 
tronconique interne du moyen d f actionnement 14 de forme 
5 annulaire solidaire de la partie d 1 extremite de la partie 
18c du corps de verin 18 . 

Lors des deplacements du corps de verin 18 par 
rapport a la tige de verin 15 et au piston 16, la surface 
d 1 actionnement interne du moyen d 1 actionnement annulaire 
10 14 se deplace par glissement sur les surfaces d T actionne- 
ment telles que 37a et 37b des mors de sertissage. 

Le glissement des surfaces d f actionnement cor- 
respondantes les unes sur les autres est f acilite par un 
dispositif de lubrif ication 38 permettant d 1 envoyer un 
15 lubrif iant sur les surfaces d T actionnement tronconiques 
par 1 1 intermediaire d'un canal 39 de direction sensible- 
ment radiale. 

Un ou plusieurs capteurs d ' ef fort 40 sont 
disposes entre des pieces d'appui 41 e t 42 intercale es 
20 entre le support 29 des mors tels que 27a et 27b e t la 
tige de veri n 15, 

Les pieces d T appui 41 et 42 bloquent par s err age 
le ou les capte urs de force par 1 ' intermediaire d'une 
piece filetee 44 vissee sur la tige du verin 15. 

En outre la piece filetee 44 permet d 1 obtenir 
une precontra inte* agiai e du capteur d f effor t 40 r pre- 
contrainte necessaire a son fonctionnement . 

Un capteur de deplacement 43 est fixe sur la 
partie superieure du bati 11 et comporte une tige de 
palpeur 43a en contact avec tone butee 45 f ixee par une vis 
sur la partie arriere du corps de verin 18* 

Les capteurs 40 et 43 permettent de determiner 
les efforts et deplacem ents mis em ,-jeu pend ant le sertis - 
-a g o et i lnm- fir rnnf iOTt m " ini ' |5|ro p reci se l f opera - 

tion de sertissage^ 



25 



30 
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On va maintenant decrire , en se referant aux 
figures 2A, 2B et 3, une operation de sertissage d f un 
tuyau souple "tel que le tuyau souple 1 entre une bague 
externa 2 et une bague interne 4, corame represents sur la 
5 figure 1- 

Dans un premier temps, une bague externe telle 
que la bague 2 est introduite a l f interieur de la man- 
chette de reception 32 dont le diametre inter ieur est 
sensiblement egal au diametre exterieur de la bague 

10 externe 2 dans sa partie d T introduction du tuyau souple 1. 

Une mise en place satisf aisante de la bague 
externe 2 dans la direction axiale est assuree par la mise 
en butee de 1 1 extremite interieure de la bague 2 sur la 
face anterieure du support 26. L T extremite posterieure 2a 

15 de la bague externe 2 destinee a recevoir le tuyau souple 

I est alors en saillie a 1 f avant de la manchette de recep- 
tion 32 , entre les parties en saillie des mors de sertis- 
sage tels que 27a et 27b. 

Un tuyau souple tel que 1 est amene et intro- 
20 duit, de preference de maniere automatique, a 1 1 interieur 
de la partie posterieure de la bague externe 2 r par 

I I extremite anterieure du dispositif de sertissage 10 , 
entre les mors tel que 27a et 27b. 

En fin d 1 introduction et de mise en place, 
25 1 f extremite du conduit souple 1 vient en butee sur les 
ergots 3 de la bague externe 2 replies vers 1 f interieur . 

Une bague interne telle que 4 r eventue 1 1 ement 
equipee d'un joint 5 r peut etre introduite a 1* interieur 
de l'alesage du manchon ecrou 20, par 1 T extremite poste- 
30 rieure du dispositif de sertissage 10 et poussee a 1 ' inte- 
rieur de l'alesage du manchon ecrou 20 et du support 26, 
3 usqu 1 a venir s f engager a 1 T interieur de 1 1 extremite du 
tuyau souple 1, de la maniere representee sur la figure 1. 

Cette operation d 9 introduction et de mise en 
35 place de la bague interne 4 est realisee de preference de 
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maniere automatique. ELle peut etre realisee a I'aide d T un 
support: de bague interne,, le support traversant le manchon 
ecrou 20 et le bloc de sertissage 12* 

La mise en place de la bague interne 4 peut 
aussi etre reallsee de raaniere automatique en dehors de la 
tete de sertissage et du dispositif decrit, a l'interieur 
du conduit souple l r avant son introduction a 1'interieur 
de la partie posterieure de la bague externe 2 . 

Le dispositif est alors pret pour realiser le 
sertissage proprement dit. 

On alimente la partie 17a de la chambre 17 du 
verin 13 situee a 1 T arriere du piston 16 en fluide hydrau- 
lique, de fagon que le corps de verin 18 se deplace vers 
1' arriere entre sa position representee sur la figure 2A 
et sa position representee sur la figure 2B. 

Pendant le deplacement du corps de verin 18 r le 
fluide hydraulique contenu dans la partie 17b de la cbam- 
bre 17 situee a l 1 avant du piston 16 est chasse par 
1 T intennediaire de 1 1 aj utage 25a . 

Le deplacement vers 1 1 arriere du corps de verin 
18 et du moyen d 1 actionnement 14 t de forme annul aire 
produit un deplacement dans des directions radiales et 
vers 1 T interieur , c ' est- a- dire vers 1 r axe 36 du support 
26, des mors 27a et 27b et en particulier de leur partie 
de sertissage en saillie vers 1 T interieur - 

Les parties de sertissage des mors 27a et 27b en 
saillie vers 1 T interieur viennent en contact avec la 
partie posterieure de la bague externe 2 et exercent des 
forces de compression sur cette partie posterieure, comme 
represents par les flecbes 7 sur la figure 1. Les forces 
de compression 7 de direction radiale provoquent une 
deformation de la partie posterieure 2 a de la bague 
externe 2 suivant des secteurs successifs correspondent 
chacun a un mors de sertissage, de sorte que la surface 
interieure de la partie posterieure de la bague 2 s f en— 
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f once a 1 ' interieur de la matiere souple du conduit: 1 
corame represents par la ligne en pointilles 2 T a sur la 
figure 1. 

Le sertissage du conduit: sou ple 1 est assure p ar 
5 compression de ce conduit ftxytrra la bague externe deforme e 
et la bague interne, Au cours du sertissage r 1 ! effort 
exerce par les mors tels que 27a et 27b sur la bague 
externe 2 et sur le conduit souple 1 peut etre mesure et 
enregistre par le capteur d T effort 40 . Le deplacement des 
10 mors qui e st proportionnel au d eplacement du corps de 
verin 18 pe ut etre egalement mesure et enregistre grace au 
cap teur de deplacement 43 . 

L 1 operation de sertissage est ainsi parf aitement 

controlee . 

15* Avant de realiser des operations de sertissage 

en serie sur des pieces identiques r on peut effectuer un 
prereglage du dispositif de sertissage en determinant de 
maniere precise la force et le deplacement a mettre en 
oeuvre pendant 1* operation de sertissage pour realiser une 

20 fixation satisf aisante du conduit souple entre les bagues 
externe et interne - 

On realise pour cela des essais de qualification 
tels que des essais de tenue a la pression a chaud et a 
froid du raccord obtenu et des mesures d ' effort a I'arra- 

25 chement du conduit souple r sur differents raccords reali- 
ses sous un effort de sertissage et avec un deplacement 
qui ont ete mesures. On peut ainsi definir pour* une fabri- 
cation donnee r les conditions ideales de sertissage. 

En effet r les efforts et deplacements necessai- 

30 res pour la mise en oeuvre d 1 un sertissage de bonne 
qualite dependent de differents parametres relatifs aux 
elements du raccord a realiser. Ces parametres sont en 
particulier relatifs a la malleabilite de la bague externe 
metallique a sertir qui caracterise l f aptitude a la defor- 

35 mation plastique de la bague externe lors du sertissage, 
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a la structure du raccord souple a assembler, a l'epais- 
seur et aux variations d'epaisseurs des conduits souples 
dependant: de la -technique de f abrication des conduits 
souples, par example par extrusion et aux caracteristiques 
5 de compression du materiau constituant le conduit: souple* 
Lorsqu'on a determine l f effort de sertissage et 
le deplacement correspondant a des conditions ideales pour 
la fabrication a entreprendre, on demarre la fabrication 
et on regie les conditions d T alimentation du verin pour 
10 obtenir 1 T effort de sertissage voulu. Ce reglage peut etre 
realise de maniere manuelle en surveillant la valeur 
affich.ee par le capteur d T effort 40 ou encore de maniere 
totalement automatique en utilisant des moyens de coramande 
electronique du verin relies au capteur d 1 effort 40 . 
15 Le capteur de deplacement 43 pennet de determi- 

ner la position du corps de verin 18 en fin de course de 
sertissage* Le capteur de force commande 1 r arret du 
sertissage, lorsgue la valeur de consigne prealablement 
introduite, est atteinte en inversant le sens d'alimenta- 
20 tion du verin hydraulique 13. Le corps de verin 18 revient 
alors vers 1 f avant et les mors 27a et 27b sont rappeles 
dans des directions radiales vers l f exterieur par les dis- 
positifs elastiques de rappel 31. 

Le capteur de deplacement permet de verifier si 
25 la correlation force et deplacement est correcte par rap- 
port aux resultats obtenus lors de la mise au point. 

Le raccord assemble est ejecte, de preference de 
maniere automatique, par la partie ant er i eure du disposi- 
tif de sertissage 10. 
30 Le dispositif de sertissage est pret pour 1 T ope- 

ration suivarrte de sertissage qui peut etre realisee de la 
fagon decrite plus haut. 

A la fin d f une fabrication, pour realiser le 
sertissage de pieces presentant des caracteristiques 
35 differentes de celles de la premiere fabrication, on peut 
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realiser de nouvelles operations d'etalonnage et de regla- 
ge pour obtenir les efforts et deplacements necessaires a 
la nouvelle fabrication. 

Dans le cas ou les diametres des pieces a sertir 
5 sont sensiblement differents d f une fabrication a la sui- 
vante r il peut etre necessaire de changer les mors de 
sertissage portes par le support 26* 

On effectue alors un ciiangement complet du bloc 
de sertissage 12 constitue par le support 26 et les mors 

10 tels que 27a et 27b. 

Ce changement peut etre realise de maniere tres 
rapide en demontant la piece d f actionnement 14 par simple 
devissage des vis de liaison a la partie anterieure 18c du 
corps de verin 18 • 

15 on devisse alors le manchon ecrou 20 pour libe- 

rer le bloc de sertissage 12, Le bloc de sertissage 12 
peut alors etre extrait par simple traction dans la 
direction axiale 36, dans la mesure ou la cle 35 est 
montee a glissement dans la ra Inure 34 assurant la retenue 

20 en rotation du support 26. 

Un bloc de sertissage de r emplacement adapte aux 
nouvelles cotes des pieces est alors introduit dans le 
dispositif 10 , de maniere que sa rainure 34 vienne s } enga- 
ger sur la cle 35 de la tige de verin 15. 

25 Le manchon ecrou 20 est remis en place par vis- 

sage a l f interieur de l'alesage de la tige de verin 15 et 
sur la partie filetee du support 26 du bloc de sertissage 
de remplacement . 

Le moyen d 1 actionnement annul aire 14 est alors 

30 remis en place et fixe par des vis sur la partie d'extre- 
mite anterieure du corps de verin 18. 

Le changement d'outillage de sertissage est done 
extremement rapide et ne suppose aucun reglage autre que 
l'etalonnage habituel des conditions de sertissage pour 

35 realiser une nouvelle fabrication. 
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Le dispositif suivant 1 1 invention permet done 
une adaptation tres rapide a des fabrications concemant 
des pieces de diametres differents. 

En outre, ce dispositif presente une tres grande 
precision et permet de realiser le sertissage dans des 
conditions parf aitement definies, pour assurer des carac- 
teristiques voulues des pieces serties. 

L f invention ne se limite pas au mode de realisa- 
tion qui a ete decrit. 

C'est ainsi gu'on peut envisager d'utiliser des 
blocs de sertissage comportant un nomfare variable de mors 
dont les formes peuvent etre s ens ib leraent dif ferentes des 
formes decrites et representees. 

De merne, la structure du verin et de la piece 
d T actionneraent peut etre sensiblement differente de celles 
qui ont ete decrites. 

On peut utiliser tout type de capteur pour mesu- 
rer les efforts et deplacements au cours du sertissage. 

Enfin, 1 ' invention s ' applique non seulement au 
cas de la realisation de raccords pour circuit de refroi- 
dissement de vehicule automobile raais encore pour realiser 
tout sertissage d r une bague met alii que sur un corps cylin- 
drique r dans toute forme d T industries . 
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REVENDICAT IONS 
1.- Dispositif de sertissage d'une bague metal- 
lique (2) sur un corps cylindrique (1), adaptable en 
diametre, comprenant tin bati fixe (11), un bloc de sertis- 
5 sage (12) solidaire du bati (11) et comportant lui-meme un 
support de mors (26), au moins deux mors (27a, 27b) montes 
mobiles sur le support (26), en direction l T un de 1 T autre 
pour effectuer le sertissage et en sens inverse pour le 
desserrage des mors (27a, 27b) et un verin (13) de depla- 

10 cement des mors (27a, 27b) pour realiser le sertissage, 
caracterise par le fait que le verin (13) de deplacement 
des mors (27a r 27b) comporte un corps de verin (18) de 
forme tubulaire mobile et un piston (16) solidaire d r une 
tige de verin (15) fixee sur le bati (11), le corps de 

15 verin (18) delimitant une chambre (17) dans laquelle est 
engage le piston (16) et etant monte glissant sur le 
piston (16) et sur la tige de verin (15), 

que le support (26) des mors (27a, 27b) de sertissage de 
forme generale cylindrique est fixe sur le bati (11) de 
20 maniere amovible, dans 1 T alignement axial de la tige de 
verin (15) et constitue avec les mors (27a, 27b), un bloc 
de sertissage amovible (12), 

et qu'un moyen d f actionnement (14) des mors (27a r 27b) est 
fixe de maniere amovible a une extremite du corps de verin 

25 (18), ce moyen d ! actionnement (14) comport ant une surface 
d f actionnement destinee a venir en prise avec une surface 
correspondence (37a, 37b) des mors (27a, 27b) pour leur 
deplacement dans la direction radiale du support (26), par 
deplacement du corps de verin dans la direction axiale. 

30 2.- Dispositif de sertissage suivant la revendi- 

cation 1, caracterise par le fait qu f il comporte de plus 
un capteur d f efforts (40) intercale, dans un espace de 
direction axiale, entre le bloc de sertissage (12) et la 
tige de verin (15) et un capteur de deplacement (43) fixe 

35 sur le bati fixe (11) comport ant un element palpeur (43a) 




2707368 



18 

en contact avec line butee (45) solidaire du corps de verin 
(18). 

3. - Dispositif de sertissage suivant l'une quel- 
congue des revendications 1 et 2, caracterise pax: le fail: 

5 que la "bige de verin (15) est realisee sous forme tubu- 
laire et: qu'un manchon ecrou (20) de forme tubulaire est 
monte a l 1 interieur de la tige de verin (15) et comporte 
a une extremite, une partie interne taraudee (19a) pour la 
fixation d'une partie file tee (33) du support (26) des 
10 mors (27a r 27b), I'aiesage interieur du manchon ecrou (20) 
et 1 T ales age interieur du support ( 26 ) realise sous forme 
tubulaire se trouvant dans le prolongement l T un de 1' au- 
tre. 

4. - Dispositif suivant la revendication 3, 
15 caracterise par le fait que le support tubulaire (26) des 

mors (27a, 27b) comporte une rainure (34) dans sa surface 
externe, pour 1 T engagement d'une cle de blocage en rota- 
tion (35) engagee et fixee dans la tige de verin (15). 

5. — Dispositif suivant l T une quelconque des 
20 revendications 1 a 4 r caracterise par le fait que le moyen 

d'actionnement (14) des mors (27a r 27b) est de forme 
annulaire et comporte une surface interieure de forme 
sensiblement tronconique, les mors (27a r 27b) comportant 
des surfaces d 1 actionnement correspondantes (37a r 37b) de 
25 forme tronconique sur leur surface externe. 

6. - Dispositif suivant l'une quelconque des 
revendications 1 a 5, caracterise par le fait que les mors 
(27a, 27b) comportent une partie de sertissage (30a r 30b) 
en saillie vers 1 1 interieur r c'est-a-dire vers l'axe (36) 

30 du support (26). 

7. - Dispositif suivant l'une quelconque des 
revendications 1 a 6, caracterise par le fait que le 
support (26) des mors (27a r 27b) comporte une manchette 
(32) de reception d'une bague metal lique (2) a l'une de 

35 ses extremites disposee entre les mors (27a, 27b). 
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8 . - Dispositif suivant la revendication 2 , 
caracterise par le fait que le capteur d 1 efforts (40) est 
inter cale entre la tige de verin (15) et au moins une 
piece d'appui (41, 42) bloquee par une piece filetee (44) 
elle-meme en appui centre le support (26) des mors (27a r 
27b) assurant la precontrainte du capteur d' effort (40). 

9 • - Dispositif suivant 1 T une quelconque des 
revendications 1 a 8, caracterise par le fait que le moyen 
d 1 actionnement (14) des mors (27a, 27b) est fixe par des 
vis sur une partie d'extremite (18c) du corps de verin 
(18). 

10.- Utilisation d T un dispositif suivant l'une 
quelconque des revendications 1 a 9, pour la fixation 
d T une extremite d 1 un conduit souple ( 1 ) d 1 un moteur de 
vehicule automobile entre une bague interne ( 4 ) et une 
bague externe (2) qui est deformee par sertissage sur le 
tuyau souple ( 1 ) . 
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